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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Buchfertigungssystem 

® Es wird ein Buchfertigungssystem beschrieben. 

Das Buchfertigungssystem umfafct eine Buchfertigungs- 
strafce mit mehreren Fertigungsmaschinen, Sensoren zur 
Uberwachung und Aktoren zur Einstellung von Maschi- 
nenparametern, Anzeigevorrichtungen, Eingabevorrich- 
tungen sowie Rechner, mittels der prog ram mgesteuert 
Auftragsdaten verarbeitet, EinrichtungsmafSnahmen 
durchgefuhrt und Maschinenprozesse uberwacht wer- 
den. Die Rechner umfassen einen Leitrechner, der uber 
ein Daten bus-System einerseits mit speicherprogram- 
mierbaren Steuerungen SPS, an die die Aktoren und Sen- 
soren angeschlossen sind, und andererseits mit Arbeits- 
stationen verbunden ist. In Speichern, auf die der Leit- 
rechner Zugriff hat, sind sowohl Datenbanken mit Pro- 
duktdaten, Berechnungsvariablen, Maschineneinsteilgro- 
■ (Sen, Auftragsdaten, Kundendaten und Materialstammda- 
, ten, als auch Programme zur Anlagenkonfiguration, 
• Stammdatenverwaltung, Auftragsbearbeitung, Prozefc- 
konfigu ration, Einrichten, Anlagenuberwachung und Auf- 
tragsiiberwachung gespeichert. 
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Die Erfindung betrifft ein Buchfertigungssystem nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Im Bereich der Druckweiterverarbeitung ist die EDV 
Durchdringung bis heute noch sehr gering. Eine Rechnerun- 
terstutzung erfolgL bisher nur auf Maschinensteuerungs- 
ebene sowie teilweise in den indirekten Bereichen wie Ar- 
beitsvorbereitung, Rechnungswesen oder Produktionspla- 
nung. Hierbei handelt es sich jedoch in der Regel um Insel- 
losungen, die durch keinerlei Schnittstellen miteinander 
kommunizieren konnen. 

So ist fur die Maschinensteuerungsebene aus Reinmar 
Dammkohler, "Einstcll- und Maschinendatensysteme an 
BuchfertigungsstraBen" in Technik + Forschung, Wiesbaden 
IV/1989 eine BuchfertigungsstraBe mit mehreren Ferti- 
gungsmaschinen bekannt, bei der Sensoren zur Uberwa- 
chung und Aktoren zur Einstellung von Maschinenparame- 
tern verwendet werden und ein Rechner die Eingabe, Spei- 
cherung und Anzeige von Maschinenparametem sowie die 
Steuerung und gegebenenfails Regelung der Buchferti- 
gungsstraBe ubernimmt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Buchferti- 
gungssystem zu schaffen, das eine Koordinierung und Ver- 
netzung weiterer EinfluBgrdBen der Buchfertigung und da- 
mit eine Optimierung des Fertigungsprozesses ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird bei einem Buchfertigungssystem 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im kenn- 
zeichnenden Teii angegebenen Merkmale gelost. 

Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestaltungen erge- 
ben sich aus den Unteranspriichen, 

Durch die erfindungsgemaBe Losung gelingt die Integra- 
tion weiterer am BuchfertigungsprozeB beteiligter Arbeits- 
gange in ein Gesamtsystem. Die fur die einzelnen Arbeits- 
gange benotigten Daten stehen prozeBdurchgangig zur Ver- 
fugung und sind jederzeit von den einzelnen Arbeitsprozes- 
sen aus den Datenbanken abrufbar. Als Daten lassen sich 
auch Erfahrungswcrte speichcrn, aktualisieren und verwcn- 
den sowie mit anderen Angaben verkniipfen, so daB auf Ex- 
pertenwissen zugegriffen werden kann. Hier seien EinfluB- 
groBen wie Raumtemperatur, Luftfeuchtigkeit, Papierart, 
Leimart und Bindung zu nennen. Dadurch konnen Riist- und 
Einfahrvorgange beschleunigt und die ProzeBsicherheit er- 
hbht werden. Neben der Reduzierung des Planungsaufwan- 
des wird damit eine Erhohung der Produktivitat und der sto- 
rungsfreien Betriebsdauer erreicht. Ferner reduzieren sich 
die Anforderungen an das Fachwissen des Bedienungsper- 
sonals, so daB auch angelernte Krafte cingesetzt werden 
konnen. 

Durch die Ubergabe von Parametersatzen an die speicher- 
programmierbaren Steuerungen SPS wird eine standardi- 
sierte Schnittstelle zu den einzelnen Maschinen geschaffen, 
die die maschinennahe Steuerung der SPS uberlaBt und so 
den Programmieraufwand der externen Rechner und den 
DatenfluB in Grenzen halt. 

Durch den Benutzerdialog mit dem Bediener wird die 
Einrichtung der Maschinen wesentlich vereinfacht, be- 
schleunigt und sicherer gemacht. So lassen sich Parameter 
und deren Grenzen vorschlagen. Diese konnen vom Bedie- 
ner ubernommen oder geandert werden. Bei nicht automa- 
tisch vornehmbaren Einstellungen konnen die vom Bediener 
vorgenommenen MaBnahmen quittiert werden. Anderun- 
gen, die zu Einrichtefehlern fuhren, konnen Fehlermeldun- 
gen veranlassen oder den Betrieb zur Vermeidung von Scha- 
den stoppen. Es konnen auch Einrichtehilfen angeboten 
werden. Bei der Parametrierung konnen auch Fehler auto- 
matisch auf einen Standardwert oder einen bercchnctcn 
Wert korrigiert werden. 



GemaB einer Weiterby^^k konnen von den speicherpro- 
grarnmierbaren Steueru^^MPS Betriebsparameter an den 
Leitrechner riickubertragen werden. 

Neben Uberwachungsfunktionen lassen sich auch so Pa- 
5 rametersatze neuer bearbeiteter Produkte automatisch spei- 
chern, daraus kunftig verwendbare Parametersatze bilden 
und Erfahrungs- und Korrekturwerte generieren. 

Im Programm existiert eine Objektstruktur, in der basie- 
rend auf den Informationen der Datenbank oder Datenban- 
10 ken samtliche Informationen iiber die in der Anlage befind- 
lichen Maschinen, deren Baugruppen und deren Parameter 
abgelegt sind. Parameter in diesem Sinne konnen eine oder 
mehrere der folgenden Eigenschaften besitzen: 
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a) numerische FlieBkommawerte, wie 2,34 oder dis- 
krete Werte, die einzeln bestimmt worden sind, wie 
z. B. ja oder nein, Station an: = 1 oder aus: = 0, 

b) online- Werte, namlich Variablen, die automatisch 
Einstellungen durch die SPS veranlassen konnen, und 
automatisch lesbare Ist- Werte, die von der SPS zuruck- 
geschrieben werden konnen, oder offline- Werte, die ei- 
nen Bedienereingriff erfordern und nicht automatisch 
zuriickgeschrieben werden konnen, 

c) Vorgabewert ja, wie Leimfilmdicke oder Vorgabe- 
wert nein, wie reale Maschineneinstellwerte, z. B. 
Leimwalzeneinstellung, die sich aus einem Vorgabe- 
wert ergeben kann, oder virtuelle Variablen, z. B. Fra- 
stiefen n , 

d) berechenbar, wie Blockaushang = Einlauftischhohe 
- Summe iiber n Frastiefen n , zuriickrechenbar, namlich 
die Umkehrung der vorstehenden Beziehung oder nicht 
berechenbar, 

e) Formeln, wie die vorerwahnte, die Beziige zu ande- 
ren Parametern haben, 

f) Sollwerte fur Maschineneinstellungen, die z. B. zur 
Durchfiihrung eines Auftrages eingestellt werden miis- 
sen, und Istwerte, die die aktuelle Einstellung wieder- 
geben, 

g) Minimum- und Maximumwerte, welche zur Pru- 
fung von Sollwerten herangezogen werden, 

h) Toleranzen, die angeben, wie weit Soil- und Ist- 
werte abweichen durfen, 

i) Einrichtebedarf, der gegeben ist, wenn Soli- und Ist- 
werte zu weit abweichen, 

j) anzeigbar oder nicht anzeigbar auf einer Anzeige- 
vorrichtung des Servers, Clients oder der SPS, 
k) Faktor, um Werte in SI-Einheiten anzeigen zu kon- 
nen, 

1) Einheit, die den Werten zugeordnet werden, 

m) vorhanden oder nichtvorhanden bei Maschinentei- 

len bzw. aktiviert oder nicht aktiviert bei Funktionen 

sowie 

n) Namen von z. B. Maschinen, Funktionen oder dis- 
kreten GroBen. 



Die Datenbank oder die Datenbanken konnen Produktda- 
ten und/oder Berechnungsvariablen und/oder Maschinen- 
einstellgroBen und/oder Auftragsdaten und/oder Kundenda- 
ten und/oder Mated alstammdaten umfassen. 

60 Mit diesen Daten ist bereits eine umfassende prozeB- 
durchgangige Unterstiitzung bei der Anlagenkonfiguration, 
der Auftragsplanung, der ProzeBplanung, dem Einrichten 
und dem Online-Uberwachen gegeben. 
Zusatzlich kann die Datenbank oder konnen die Daten- 

65 banken Stordaten und/oder Wartungs- und Instandhaltungs- 
kennwerten und/oder Quahtatsdaten und/oder Funktionsab- 
laufen und -verkniipfungen fiir untcrschiedliche Produkti- 
onsvarianten speichern. 
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Hierdurch stehen die Date^^^eine optimierte Bele- 
gungsplanung fur die kompletl^^Pigungslinie durch per- 
manente automatische Zustandserfassung zur Verfiigung. 
Dies beinhaltet auch eine prozeBbegleitende Stordatenerf as- 
sung und -analyse, die als Information sbasis fiir nutzungs- 5 
steigernde MaBnahmen dient. Auf diese Weise konnen die 
Betriebszustande aller Anlagenkomponenten unter Beach- 
tung der logistischen Verknupfung und mit hoher Erfas- 
sungstiefe aufgenommen werden, 

ZweckmaBig umfaBt das Programm oder die Programme io 
mehrere Programm-Module. Zwischen diesen Programm- 
Modulen kann ein Daten- und Parameteraustausch unmittel- 
bar und/oder iiber einen gemeinsamen Programmkern und/ 
oder iiber die Datenbank erfolgen. 

Durch die Modularisierung innerhalb des Programms 15 
konnen verschiedene Ausbaustufen bezuglich des verfugba- 
ren Funktionsumfanges iiber SoftwareeingrifFe realisiert 
bzw. dargestellt werden. AuBerdem konnen mehrere eigen- 
standige Applikationen erstellt werden, die untereinander 
kommunizieren und z. B. iiber Auswertung eines Datenaus- 20 
tausches ein bestimmtes Fenster aufrufen und auch wieder 
den richtigen Rucksprung finden. Der Applikationswechsel 
und/oder Funktionsbereichswechsel wird dann dem Bedie- 
ner nicht deutlich. Ein Vorteil dieser Ausfiihrung ist, das ge- 
sperrte Funktionsbuttons vermieden und die Einzelfunktio- 25 
nalitat vereinfacht wird. 

AuBerdem kann der Bediener entsprechend seinem Na- 
men zu einer Nutzergruppe zugeordnet werden. Eine per- 
sonliche Konfigurationsdatei kann geladen werden. Liegt 
keine eigene vor, wird die Default-Einstellung gewahlt. Ent- 30 
sprechend der vorher definierten Zugangsberechtigungen, 
konnen die entsprechenden Funktionen gesperrt werden. 

ZweckmaBig sind Programm-Module zur Anlagenkonfi- 
guration und/oder Stammdatenverwaltung und/oder Auf- 
tragsbearbeitung und/oder ProzeBkon figuration und/oder 35 
Einrichten und/oder Anlageniiberwachung und/oder Auf- 
tragsiiberwachung vorgesehen. 

Diese Programm-Module gestatten eine prozeBdurchgan- 
gige Rechnerunterstiitzung aller wesentlichen Arbeits- 
schritte bei der Planung und Durchfuhrung von Buchbinde- 40 
auftragen. Dabei konnen von einzelnen Programm-Modulen 
bereits vorverarbeitete Datensatze iibernommen und weiter- 
verarbeitet werden. 

Die Programm-Module zum Einrichten konnen einen Ak- 
tivator/Deaktivator, einen Controler und einen Parameter- 45 
satzsynchronisierer umfassen. 

Mit diesen Programm-Modulen zur Einrichteunterstiit- 
zung gclingt cine Parametersatzuberprufung, die aufgrund 
der Parameterstruktur aus berechenbaren Maschinenein- 
stellwerten und zuriickrechenbaren Hilfsvariablen erkennt, 50 
ob der Parametersatz fur die Maschine kollisionsfrei ist. 

Da nicht jeder Zu stand durch eine Formel beschrieben 
werden kann, gibt es fur diese Parameter zusatzlich aktive 
und deaktive Werte. Aktive Werte sind z. B. Standardleim- 
filmdicken, ihre entsprechenden deaktiven Werte sind 0 und 55 
gehen auch so in die Formeln der anderen Parameter ein, 
wie z. B. Pressen. Bei Leimfilmdicke = 0 mm wurden die 
Formelwerte die Leimwalzen bis an den Block fahren las- 
sen. Urn das zu vermeiden gibt es auch fur die Leimwalzen 
deaktive Werte, die den abgesenkten Zustand des Leimwer- 60 
kes beschreiben. Beim Berechnen diirfen diese Werte auf 
keinen Fall durch die Formelwerte ersetzt werden. Die For- 
meln werden nur fur aktive, be- oder zuruckrechenbare Pa- 
rameter benutzt. Fur alle berechenbaren Parameter wird als 
aktiver Wert die Formei ausgefuhrt. Alle nicht berechenba- 65 
ren Werte bekommen den geparsten aktiven Wert aus einer 
Tabellc zugewicscn. 

Die Funktion Controler erleichtert dem Bediener das Ein- 
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richter^Umrusten dadur^fl^3 es Abhangigkeiten, die fest 
definiert sind, uberpruft ^^Hgebenenfalls selbstandig kor- 
rigiert. Die Funktion wira^edesmal aktiviert, wenn der Be- 
diener einem Parameter, der in der Controlertabelle einge- 
tragen ist, einen neuen Wert zuweist, z. B. Leimwerk auf 
Hotmelt, worauf die zugehorige Temperatur und Leimfilm- 
dicke auf sinnvolle Werte eingestellt werden. 

Nach Veranderungen in einem Parametersatz durch den 
Bediener konnen Dateninkonsistenzen vorhanden sein. Da 
be- und zuruckrechenbare Parameter durch ihre Formel in 
Abhangigkeit zu anderen Parametern stehen, mussen diese 
neu be- oder zuriickgerechnet werden um wieder einen syn- 
chronen Datensatz zu erhalten. 

Der beim Parametrisieren verwendete Synchronisierer 
kann die neu errechneten Werte auf ihren Gultigkeitsbereich 
uberprufen. Hier ergibt sich eine Kollisionsuberpriifung, die 
fiir alle be- und zuriickrechenbaren Parameter eine Fehler- 
hilfe ausgeben kann. Die deaktivierten Parameter behalten 
ihren deaktiven Wert. So kann auch eine automatische Para- 
meterkorrektur ablaufen, wenn der Bediener trotz Fehler- 
hilfe nicht in der Lage ist, einen koliisionsfreien Parameter- 
satz einzustellen. 

Vorzugs weise sind in der Datenbank Parametersatze von 
typischen Produkten oder Produktklassen gespeichert. Mit- 
tels der zugehorigen Funktion werden aus den jeweiligen 
Auftragsdaten und den gespeicherten Parametersatzen so- 
wie zusatzlichen Erfahrungs- und/oder Korrekturparame- 
tern individuelle Fertigungsparametersatze berechnet. 

Die als Vorlagen dienenden Parametersatze konnen auf 
einer Initialprogrammierung beruhen oder einmal gelaufene 
Auftrage sein, die der Bediener selbst zur Vorlage erklart 
hat. Die Parametrierung beginnt dann mit einem Parameter- 
satz, der entweder aus dem Vorlagenreservoir kam oder mit 
Hilfe der Ahnlichteilsuche von einem alten Auftrag kopiert 
worden ist. Dieser Parametersatz muB im Normalfall an den 
neuen Auftrag angepaBt werden. Bei Veranderungen in die- 
sem Datensatz greifen die vorerwahnten Funktionen Deakti- 
vator, Controler und Parameters atzsynchronisierer ein. 
Diese Veranderungen konnen andere Ron- und Fertigfor- 
mate sein, es konnen aber auch Produktkomponenten, wie 
Vorsatz, Gaze, Umschlag beliebig hinzugefiigt, entfernt 
oder verandert werden. 

Es gibt auch Parameter, die sich nicht unmittelbar aus an- 
deren Parametern oder Randbedingungen errechnen lassen 
oder die nichtlineare Eigenschaften aufweisen. Diese kon- 
nen dann mit empirisch ermittelten Korrekturwerten oder 
Erfahrungswerten korrigiert werden. 

Die Erfahrungs- und/oder Korrekturparameter konnen 
aus den Fertigungsparametersatzen und den Ist-MaBen be- 
reits gefertigter Produkte und Produktklassen berechnet 
und/oder aktualisiert werden. 

Es lassen sich dann auch Einfliisse berucksichtigen, die 
durch nicht genau vorherschbare Maschineneinfliisse entstc- 
hen. Dabei lassen sich auch nichtlineare Abhangigkeiten 
nachbilden. Da das System hierbei lernt, werden Abwei- 
chungen mit der Zeit standig verringert, aber auch Einfliisse, 
wie sie beim Austausch von Maschinen oder deren Teilen 
auftreten konnten, automatisch korrigiert. 

Altemativ oder erganzend konnen zusatzlich Funktionen 
zur Ahnlichkeitssuche und/oder Qualitatsdatenerfassung 
und -auswertung und/oder Diagnose und/oder Wartung vor- 
gesehen sein. 

Das Buchfertigungssystem bildet damit eine planerisch- 
organisatorische Ebene iiber den ProzeBsteuerungen der ein- 
zelnen Maschinenteile. Beliebige zusatzliche Module der 
Produktfamilie konnen zu einer integrierten Buchferti- 
gungsanlage konfiguriert und aufeinandcr abgestimmt wer- 
den. 
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Zusatzlich oder alternativ kj^^ fur ParametrisiermaB- 
nahmen die gespeicherten Dat^^pes ahnlichen Referenz- 
produktes aufrufbar sein, bei denen dann nur die abweichen- 
den Parameter zu andern sind. 

Zur Reduzierung einer zeitaufwendigen Parameterbe- 
stimmung bei Neuauftragen wird auf die Informationen von 
bereits gefertigten Produkten zuriickgegriffen. Dies betrifft 
die Ermittlung der ProzeBparameter, die auf den Erfahrun- 
gen der Maschinenbediener/Buchbinder basieren. Dazu 
werden die wahrend eines Herstellprozesses ermittelten Pro- 
zeBparameter ausgewertet und auftragsspezifisch gespei- 
chert. Aus den gegenseitigen Abhangigkeiten der ProzeBpa- 
rameter und den Produktkomponenten wird durch die Be- 
stimmung von Ahnlichkciten ein Soll-Parametcrsatz fiir ei- 
nen neuen Auftrag ermittelt. Die Ahnlichkeitsbestimmung 
bezieht sich dabei auf die Produktkomponenten, deren 
Merkmale, externe EinfluBgroBen, wie Temperatur, Luft- 
feuchtigkeit sowie die Verfahrensschritte. Durch diese Aus- 
fiihrung lassen sich groBtcnteils optimierte Erfahrungswcrte 
nutzen, die Anzahl der Einstellvorgange und darnit die Ein- 
richtungszeit verringern und Fehierquellen reduzieren. 

Vorzugsweise umfassen die Programme visueile Benut- 
zerschnittstellen, durch die in mehreren Bildschirmberei- 
chen gleichzeitig eine Darstellung der gesamten Anlage, 
eine schematische Darstellung einzelner Maschinenteile, 
kontextsensitiv dazu eine Parameterdarstellung der ausge- 
wahlten Maschinenteile und eine Status anzeige der gesam- 
ten Anlage oder einzelner Maschinenteile erfolgt. 

Dadurch hat der Bediener alle notigen Informationen fur 
Planungs-, Einrichte- und Uberwachungsaufgaben gleich- 
zeitig im Blickfeld Dieser ergonomische Aufbau der visuel- 
len Benutzerschnittstelle erleichtert eine ermudungsfreie 
schnelle und fehlerfreie Eingabe und Bedienung und sichert 
damit eine hohe Produktqualitat. 

Die visueile Benutzerschnittstelle ermoglicht den Zugriff 
auf mehrere gleichzeitig ablaufende Programm-Module und 
einen Wechsel von einer zur anderen Bildschirmdarstellung 
direkt, d. h. auch ohne Durchlaufen dcrMenu-Baumstruktu- 
ren der Programm-Module umfassen. 

Dadurch ist ein schnelles Umschalten in andere Funkti- 
onsmodule moglich. Der Bediener kann also z. B. direkt aus 
einer der Masken des Planungsmoduls in einen anderen Be- 
reich gelangen, ohne daB dazu der Pfad zur Planungshaupt- 
maske zuruckverfolgt werden muB. Zielpunkt ist die zuletzt 
aktive Maske des gewahlten Bereiches. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen beschrieben, die in der Zeichnung darge- 
stellt sind. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine grafische Darstellung eines Modulkonzeptes 
des Buchfertigungssystems, 

Fig. 2 eine grafische Darstellung der Topologie der Anla- 
genvemetzung, 

Fig. 3 eine grafische Darstellung eines FluBdiagramms 
vom Ablauf der Planung bis zur Fertigung, 

Fig. 4 Bildschinndarstellungen der Parametennaske des 
ProzeBplanungsmoduls und 

Fig. 5a-5c Bildschirmdarstellungen der Parametermaske 
des Einrichtungsmoduls. 

Fig. 1 zeigt eine grafische Darstellung eines Modulkon- 
zeptes des Buchfertigungssystems. Ahnlich der hierarchi- 
schen Struktur eines Fertigungsbetriebes sind hier vier Ebe- 
nen vorhanden, namlich die administrative Ebene, die dis- 
positive Ebene, die operative Ebene und die ProzeBebene. In 
der dispositiven Ebene und der operativen Ebene greifen die 
Programm-Module an. So sind in der dispositiven Ebene die 
Module Planung und Steuerung, ProzeBplanung, Auftrags- 
verwaltung, Stammdatenverwaltung, Wartung und Service 
sowie Offline Monitoring enthalten. In der operativen Ebene 



handelt es sich um die M^Kfe Durchsetzung, das auch eine 
Einrichtungsunterstutzu^^BfaBt, Online Monitoring und 
Storungsdiagnose. Daneb^nsind noch die Programm-Mo- 
dule Onlinehilfe und Benutzerverwaltung vorhanden, die 
5 nicht ausschiieBlich einer Ebene zuzuordnen sind, sondem 
in alien Ebenen zur Verfugung stehen. 

Das Programm-Modul "Planung und Steuerung" umfaBt 
Verfahren zur simultanen Ressourcenplanung der Maschine 
und Funktionen zur Anwendung von Algorithmen zur Ma- 

10 schinenbelegung nach definierbaren Zielkriterien, wie mini- 
male Rustzeit, maximalen Durchsatz und Termineinhaltung, 
sowie Funktionen zur Auftragsfreigabe, Auftragsverfol- 
gung, Auftragsfortschrittskontrolle, LosgroBe und Mengen- 
abweichung. Erganzend konnen auch Verfahren zur Termin- 

15 und Kapazitatsplanung einbezogen werden. 

Das Programm-Modul "ProzeBplanung" umfaBt Funktio- 
nen zur Produktstrukturierung, eine Bedienerunterstiitzung 
bei der Auslegung von ProzeBparametern mit Funktionen 
zur Modellierung der ProzeBschritte zur Buchhersteilung, 

20 zur Ermittlung der ProzeBeigenschaften, wie Zustandsfunk- 
tionen, die den ProzeB beschreiben, Zustandsvariablen, Pro- 
zeBparameter, SteuergroBen, Zustandsvariablen, ProzeBpa- 
rameter, SteuergroBen, Ermittlung und Definition von Kon- 
figurationskenngroBen zur ProzeBauslegung, wie Papierart, 

25 Format, Bindung, Leimart, Umschlag, Einzelbogen, gefalz- 
ter Bogen, Einzel/Doppel/Mehrfachnutzen, Taktzahl und 
Temperaturen. Weiterhin gehoren zum Programm-Modul 
"ProzeBplanung" eine prozeBbegleitende Wissensakquisi- 
tion und -verarbeitung und eine Analyse und Auswertung 

30 der ProzeBinformationen. 

Damit ist die Moglichkeit gegeben, den Rust- und Bear- 
beitungsprozeB weitestgehend vorzukonfigurieren. Bei der 
Anlagenkonfiguration konnen aus einem Maschinenpool die 
fur einen Auftrag benotigten Maschinen zu einer Anlage zu- 

35 sammengestellt werden. Es konnen auch Rustkomponenten 
mit ihren technologischen Merkmalen und EinstellgroBen 
auftragsspezifisch konfiguriert werden. AuBerdem existie- 
ren Funktionen zur Teillos- und Teilmengenbildung und 
Funktionen zur auftragsspezifischen Ansteuerung der Zu- 

40 sammentragstationen zum selektiven Binden. Dabei wird 
dann eine Entkopplung der einzelnen Maschinen der Anlage 
durch dynamische Puffer in der Steuerung berucksichtigt. 
AuBerdem besteht die Moglichkeit, verschiedene Auftrage 
parallel auf der Anlage laufen zu lassen, sobald ein kollisi- 

45 onsfreier Betrieb durchfuhrbar ist. 

Ferner umfaBt das Programm-Modul "ProzeBplanung" 
eine Ahnlichkeitssuche mit Ahnlichkeitskriterien bei Buch- 
produkten, anhand derer eine Bestimmung ahnlicher Pro- 
dukte erfolgen kann, mit Merkmalsklassen der Ahnlichkei- 

50 ten und einer Zuordnung der Ahnlichkeitskriterien zu den 
Klassen sowie einer Methode zur Bestimmung von Ahnlich- 
keiten in der Produktstruktur sowie im Verfahrensablauf 
Dabei wird eine anwenderspezifischc Priorisierung der Ahn- 
lichkeitsklassen beriicksichtigt, wie die primare Einteilung 

55 und Suche nach Buchformaten, Bindearten oder KlebstofT- 
arten. 

Das Programm-Modul "Auftragsverwaltung" umfaBt 
Funktionen zur Auftragsverwaltung, wie Anzeigen, Suchen, 
Andern, Einfugen, Loschen, Duplizieren von Auftragen und 
60 Losen. 

Das Programm-Modul "Stammdatenverwaltung" umfaBt 
Funktionen zur Eingabe, Anzeige, Andern, Loschen, Dupli- 
zieren von Stammdaten, zum Erstellung und Verwaltung 
von Schichtmodellen und -zeiten, zur Anzeige der Schicht- 
65 modelle, wie Arbeitstagemodell, Arbeitszeitmodell, zur An- 
zeige der Schichtzeiten eines Modells, zur Erstellung und 
Verwaltung eines Betriebskalcnders sowie Kundenstamm- 
daten und Anlagendaten. 
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Das Programm-Modul "W^^ und Service" umfaBt 
Funktionen zur Veranlassung, T^^Btiitzung und Durchfuh- 
rung von Wartungs- und InstananaltungsmaBnahmen nach 
zeitlichen belastungsabhangigen und ereignisabhangigen 
Vorgaben. Bei der Bearbeitung der anfallenden Aufgaben 5 
wird der Bediener durch Bilder und Texte interaktiv unter- 
stiitzt. Auch kann ein Ersatzteilkatalog eingebunden wer- 
den. AuBerdem kann durch Datenfernubertragung auch eine 
Meldung an eine Serviceleitstelle des Herstellers erfolgen 
und von dort eine Fernwartung und Fernprogrammierung lo 
durchgefuhrt werden. 

Das Programm-Modul "Offline Monitoring" umfaBt 
Funktionen zur Erstellung eines Fortschrittdiagramms, das 
fur jede Maschine gepflegt wird und tageweise einen Report 
erstellt, der alle relevanten SystemkenngrdBen wie Nut- 15 
zungsdauer und Fertigungsdauer enthalt. Die Funktionen 
dienen ferner zur Bestimmung von Produktivitatskennwer- 
ten, zur Datenanalyse und langfristigen, mittelfristigen und 
kurzfristig Datenauswertung sowie zur Darstellung der 
Kennzahlen als Listen, Diagramme, oder Grafiken. 20 

Auf Basis des Ereignisprotokolls kann nach dem Setzen 
eines Zeitfensters eine Analyse durchgefuhrt werden, die die 
aufgetretenen Storungen nach Haufigkeit, alternativ nach 
Dauer, klassifiziert darstellt. Eine Analyse der Reportliste 
ermoglicht die Berechnung von Kennziffern, wie z. B. dem 25 
Nutzungsgrad und der technische Verfugbarkeit. Diese 
Kennziffern konnen graphisch aufbereitet werden und stel- 
len so ein hilfreiches Diagnosewerkzeug dar. Weiterhin wird 
auch eine Qualitatsdatenerfassung und -auswertung wah- 
rend der ProzeBlaufzeit anhand von definierten Qualitats- 30 
kennwerten der Endprodukte und der Zwischenstufen des 
Produktes beim HerstellungsprozeB ermoglicht. Dabei sind 
die Qualitatsdaten in Kategorien eingeteilt. 

Das Programm-Modul "Durchsetzung" umfaBt Funktio- 
nen zur Durchsetzung von Auftragen und zur Auftragsuber- 35 
wachung, wie Leistungsabweichung sowie Ermittlung von 
Gut- und AusschuBstuckzahlen. Hierfiir steht fur die zu be- 
arbeitenden Auftrage eine interaktive Einrichthilfe fur samt- 
liche Maschinenmodule zur Verfiigung. Die Einzelkompo- 
nenten konnen dann in einem weiteren Schritt entsprechend 40 
ihrer Ausstattung konfiguriert werden. Dabei ist es moglich, 
sowohl riicklesbare als auch nicht riicklesbare Maschinen- 
cinstellungen zu verwalten. Je nach gewiinschtem Dctailie- 
rungsgrad wird dem Bediener Handlungsbedarf bis hin zum 
Einzelparameter angezeigt. 45 

Uber entsprechende Methoden konnen Baugruppen ein- 
bzw. ausgeschaltet werden, wobei automatisch die zugehori- 
gen Maschincneinstellwerte auf Standardein- bzw. -aus- 
werte gesetzt werden, und bei Deaktivierung ein weiteres 
Editieren dieses Wertes verriegelt wird. Zusatzlich besteht 50 
die Moglichkeit wahrend des Rustens ausgehend von Vorga- 
bewerten wie z. B. ProduktmaBen, die Maschineneinstell- 
wertc zu berechnen. Der Einrichtebedarf wird dem Bediener 
interaktiv bis hin zum Einzelparameter angezeigt und hilft 
so Fehier zu vermeiden. Zur Unterstutzung des Rustv organ- 55 
ges steht, wie im gesamten Programm, eine Online-Bedie- 
nerunterstutzung zur Verfiigung. 

Dazu erfolgt eine Unterstutzung sowohl automatischer als 
auch manueller Einstellungen durch Plausibilisierung der 
gewunschten Parameter durch eine Kollisionsbetrachtung, 60 
bei der versucht wird, die Maschineneinsteliungen auf Vor- 
gabewerte zuriickzurechnen. Ferner werden Empfehlungen 
einer bestimmten Reihenfolge beim Einrichten gegeben und 
die eingerichteten Werte auftragsbezogene an die Daten- 
bank riickgemeldet. 65 

Das Programm-Modul "Online Monitoring" umfaBt 
Funktionen zur Erfassung von Stations- und Anlagcnkenn- 
werten zur Zustandsbewertung, wie Nutzungsdauer, Be- 



triebsdauer, Stillstandsd^^^/erfugbarkeitgrad, Nutzungs- 
grad, Taktzeit, Ausfallc^^Rnd Laufdauer, weiterhin zur 
langfristigen, mittelfristigl^ind kurzfristigen Auswertung 
der Anlagen- und Stationskennwerte, zur Tmplementierung 
von Instandhaltungs- und Wartungsstrategien zur Verfug- 
barkeitssicherung sowie Funktionen zur Wartungstermin- 
planung, zu InstandhaltungsmaBnahmen, zur Standzeitiiber- 
wachung von verschleiBenden Maschinenteilen und Werk- 
zeugen und zur Darstellung von grafischen Elementen zur 
Visualisierung von InstandhaltungsmaBnahmen. Im Rah- 
men dieser Uberwachung werden der Ressourcenverbrauch 
an Bogen, Klebstoff, Gaze, Urnschlage erfaBt, die Klebstoff- 
Fiillhohe im Leimwerk angezeigt sowie die Inline-ProzeB- 
groBen, wie Geschwindigkeit, KlammerpreBdruck, Frastiefe 
und Leimdicke erfaBt und der MaterialfluB uberwacht. 

SchlieBlich umfaBt das Programm-Modul "Storungsdia- 
gnose" Funktionen zur Erfassung von Zustandsmerkmalen 
der Anlagenmodule mit Ermittlung von Ursache-Wirkungs- 
Zusammenhangen. Dazu gehdren die Datenerfassung, wie 
Signalbereitstellung, -erfassung und -weiterleitung, Daten- 
aufbereitungsfunktionen, eine Ablaufstruktur der Diagnose 
mit einem Fehlersuchlaufplan zur Fehlerlokalisierung, 
Funktionen zur Darstellung von Storungen, langfristige 
Fehlerauswertungen zur kontinuierlichen Produktverbesse- 
rung, die Ermoglichung der externen Diagnose von Storun- 
gen und einer Funktion zur Auswahl von Schaltplanen aus 
einem Schaltplankatalog. 

Fig. 2 zeigt eine grafische Darstellung der Topologie der 
Anlagenvemetzung. Einer hier nicht dargestellten Buchfer- 
tigungsstraBe mit mehreren Fertigungsmaschinen, wie Zu- 
sammentragmaschine, Klebebinder undDreiseitenschneider 
sind Sensoren zur Uberwachung von Maschinenparametern 
und Aktoren zur Einstellung von Maschinenparametern zu- 
geordnet. Die Sensoren und Aktoren sind uber Datenbusse 
an speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS) ange- 
schlossen. Die speicherprogrammierbaren Steuerungen 
(SPS) wiederum sind uber einen weiteren Datenbus mit ei- 
nem maschinennahen Server verbunden. Dieser speichert 
zentral Datenbanken mit Produktdaten, Berechnungsvaria- 
blen, MaschineneinstellgroBen, Auftragsdaten, Kundenda- 
ten und Materialstammdaten, als auch ein Programm mit 
Programm-Modulen zur Anlagenkonfiguration, Stammda- 
tenverwaltung, Auftragsbearbeitung, ProzeBkon figuration, 
zum Einrichten, zur Anlageniiberwachung und zur Auf- 
tragsiiberwachung. Der Server verftigt auch uber eine An- 
zeigevorrichtung und eine Eingabevorrichtung. Vom Server 
aus lassen sich samtliche Programm-Module ausfuhren. Au- 
Berdem sind mit dem Server als Clients ausgebildete Ar- 
beitsstationen verbunden, die ebenfalls Anzeigevorrichtun- 
gen zur Benutzerfuhrung und Eingabevorrichtungen zur 
Steuerung und Bestatigung von Einstellungen darstellen. 
Daruberhinaus konnen auf diesen Clients auch Teilpro- 
gramme gespeichert sein und ablaufen. Auch den speicher- 
programmierbaren Steuerungen (SPS) konnen Anzeigevor- 
richtungen und Eingabevorrichtungen fur spezielle Maschi- 
nenparameter zugeordnet sein. 

Fig. 3 zeigt eine grafische Darstellung eines FluBdia- 
gramms vom Ablauf der Planung bis zur Fertigung. In einer 
ersten Planungsstufe werden die Auftragskopfdaten aufge- 
nommen. Dazu zahlen alle zur Identifikation des Auftrags 
wichtigen Informationen wie z. B. die Kundenauftragsnum- 
mer, die interne Auftragsnummer, der Buchtitel, die Kun- 
dennummer und der Kundenname. Zum ZugrifT und zur 
Verwaltung der Kundendaten steht eine direkte Verkniip- 
fung zu den "Kundenstammdaten" zur Verfiigung. 

Neben der Definition der Auftragskopfdaten muB die Art 
des zu fertigenden Produktes spezifizicrt werden, um die zur 
Fertigung benotigten Anlagenkomponenten ermitteln zu 
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konnen. Zur Auswahl der Prcjfc|rt steht dem Bediener 
eine Liste von Referenzprodu^^Kur Verfugung, die auf 
der vorhandenen Anlage gefertigt werden konnen. Ein Refe- 
renzprodukt ist durch eine bestimmte Produktart oder Pro- 
duktstruktur charakterisiert und enthait gleichzeitig alle Fer- 5 
tigungsdaten, wie MaschineneinstellgroBen und Produktpa- 
raineter eines Auftrags, dessen Produkte mit besonders gu- 
ter Quaiitat gefertigt wurden. 

AnschlieBend werden in einer zweiten Planungsstufe vom 
Planer Fertigungslose definiert. Die Definition mehrerer 10 
Lose ist dann sinnvoll, wenn der Kunde Teillieferungen zu 
unterschiedtichen Terminen fordert. Die Lose werden dann 
im Rahmen einer Grobterminierung unter Beriicksichtigung 
bereits verplantcr Kapazitaten in eine Planperiode von ca. 
einer Woche zur Fertigung eingeplant. 15 

Ziel der nachsten Planungsstufe, der Parametrierung, ist 
die Bestimmung von Soll-Vorgaben fur die Maschinenein- 
stellgroBen der einzelnen Fertigungsstufen, namlich der 
Durchgange zur Fertigung von Teiiprodukten eines Produk- 
tes. Die Anzahl und Gestaltung von Fertigungsdurchgangen 20 
werden aus den Daten des Referenzproduktes ausgelesen. 
Es konnen jedoch auch Durchgange hinzugefugt oder ent- 
fernt werden; im allgemeinen wird ein Durchgang zur Ferti- 
gung des Endproduktes jedoch ausreichend sein. 

Die Vorgaben des Referenzproduktes in den einzelnen 25 
Durchgangen mussen nun vom Bediener im Hinblick auf 
die auftragsspezifischen Produktdaten, wie Geometrie und 
Materi alien, angepaBt werden. Dabei hat der Bediener auch 
die Moglichkeit, das Produkt in seiner Grundstruktur zu mo- 
difizieren, d. h. Komponenten hinzuzufiigen oder zu entfer- 30 
nen. Das Referenzprodukt dient somit als Planungsgrund- 
lage und entspricht nicht zwangslaufig dem vom Kunden 
geforderten Endprodukt. 

Aus den nun im System bekannten Produktdaten werden 
fur jeden Fertigungsdurchgang die MaschineneinstellgroBen 35 
in einer vierten Planungsstufe berechnet. Die Berechnung 
basiert auf Algorithmen, in denen die geometrischen und die 
qualitatsbezogenen Abhangigkeiten in der Anlage abgebil- 
det werden. 

Wurden fur alle Durchgange eines Loses die Maschinen- 40 
einstellgroBen bestimmt, ist die Produktplanung abgeschlos- 
sen und das Los kann an die Fertigung freigegeben werden. 
Zuvor sollten jedoch alle Lose eines Planungshorizontcs ei- 
ner Reihenfolgeplanung unterzogen werden. 

Die Festlegung einer Fertigungsreihenfolge fur die Lose 45 
in einer funften Planungsstufe ergibt sich aus der Forderung 
nach einer moglichst termingerechten und wirtschaftlichen 
Fertigung der Kundenauftrage. Ordnungskritericn sind zum 
einen Liefertermine aber auch Produktahnlichkeiten, um 
Rustzeiten zu minimieren. Danach erfolgt die Fertigung. 50 

Fig. 4 zeigt eine Bildschirmdarstellung der Maske des 
ProzeBplanungsmoduls. Die Maske teilt sich in vier Haupt- 
bereiche auf. Zusatzlich ist unten noch eine Steuerleiste mit 
Steuerknopfen vorgesehen, deren Aufgabe und Beschrif- 
tung teilweise von der gerade aufgerufenen Maske abhangt. 55 
In dem Bereich oben rechts werden allgemeine Verwal- 
tungsdaten des aktuellen Auftrags dargestellt. Dazu gehoren 
u. a. Auftragsnummer, Losnummer. 

Links neben dem beschriebenen Bereich befindet sich 
eine Skizze der Anlage und ein Feld nut Checkboxen, in de- 60 
nen die fur die Durchfuhrung des zu planenden Auftrags be- 
notigten Anlagenteile markiert und damit ausgewahlt wer- 
den konnen. Mit der vorgenommenen Auswahl tritt auch 
eine optische Hervorhebung durch Farb- und/oder Hellig- 
keitsmarkierung der Anlagenteile ein. 65 

Ganz Links oben sind die Anlagenteile in einer Baum- 
struktur aufgelistet und ebenfalls entsprcchend der vorge- 
nommenen Auswahl opusch hervorgehoben. 
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leter fiir einen Auftrag einge- 
;reits gespeicherten Auftragen 



Im unteren rechten : 
Feld, in dem die Produli 
geben, verandert oder vonH 
angezeigt werden konnen. 

Die ProzeBplanungsmaske stellt ein integriertes Produkt- 
und ProzeBplanungsmodul dar, in dem der Bediener gleich- 
zeitig das Produkt konfiguriert und implizit einen groBen 
Teil der EinstellgroBen vorgibt. 

Die Bestimmung der Soll-EinstellgroBen basiert auf den 
vom Kunden vorgegebenen Produktdaten und Berechnungs- 
variablen die das fertigungstechnisches Know How erfahre- 
ner Buchbinder abbilden. 

Die Produktdaten umfassen die Produktstruktur, die geo- 
metrischen Abmcssungen des Produktes und die zu verwen- 
denden Materi alien. Grundsatzlich werden numerische Da- 
ten, z. B. Formate, und diskrete Daten, z. B. Leimart, unter- 
schieden. 

In die Maske wurde eine Funktion implementiert, nach 
der auf der Basis grundlegender Informationen, die zum Teil 
aus Referenzdaten gewonnen werden, die Maschinenein- 
stellgroBen so vorgegeben werden konnen, daB eine hohe 
ProzeBsicherheit und damit eine hohe Produktqualitat erzielt 
wird. 

Die in Fig, 5a dargestellte Maske ahnelt der in Fig. 4 ge- 
zeigten, es handeit sich aber hier um die Einrichtungsmaske, 
mit der die Vorgaben und/oder samtliche an den Maschinen 
mogiichen Einstellwerte aufgelistet werden konnen, mit de- 
nen die Maschinen fur die Abarbeitung des mit der Maske 
des ProzeBplanungsmoduls erstellten Auftrags eingerichtet 
sind. 

Im Bereich oben rechts werden die Auftragsnummer des 
Auftrages, der aktuell eingerichtet wird, die Losnummer 
und die zugehorigen Durchgange der aktuell ausgewahlten 
Maschine angezeigt. 

Oben in der Mitte befindet sich eine Skizze der Anlage, 
bei der die fur den beabsichtigten Durchgang belegten Anla- 
genteile markiert sind. 

Links wird die gesamte vorhandene Anlagenkonfigura- 
tion visualisiert. Fur jede dargestellte Maschine konnen die 
zugehorigen Baugruppen angezeigt werden. Steht der Fokus 
auf "System", werden unten rechts alle das Gesamtsystem 
betreffenden Daten angezeigt, und zwar in Abhangigkeit der 
oben rechts gewahlten Anzeigcart. Wird der Fokus auf eine 
Maschine bewegt, wie in Fig. 5a, werden die maschinenre- 
levanten Daten angezeigt, bei Selektion einer Baugruppe 
entsprechend die Baugruppendaten. 

Im unteren rechten Bereich der Maske befindet sich ein 
Feld, in dem fur die belegten Anlagenteile die Einstellwerte 
angezeigt werden. Die Art und der Umfang der dargestellten 
Daten hangt von der im Feld oben rechts gewahlten Ansicht 
"Vorgaben" oder "Einstellwerte" ab. Bei der Option "Vorga- 
ben" werden die grundlegenden, zur Fertigung des Produk- 
tes zwingend notwendigen Daten angezeigt. Es handeit sich 
dabei im wesentiichen um die oben beschriebenen Produkt- 
daten und um einige den FertigungsprozeB maBgeblich be- 
einflussende Angaben z. B. besondere Werkzeuge. 

Die Anzeige "Einstellwerte" visualisiert alle Daten, die 
zum Einrichten der Anlage fiir den betreffenden Durchgang 
vom Maschinenbediener benotigt werden. 

Durch Markierungen neben den Parameterangaben wird 
zudem angezeigt, ob ausgehend von der bisherigen Einstel- 
lung der Anlage ein Einrichtebedarf gegeben ist. Dieser 
wird iiber die zugehorige Baugruppe bis hin zur Maschine 
weitergereicht und im linken Fenster und in der Anlagen- 
skizze iiber Farbumschlage und/oder Rahmen dargestellt. 

In Fig. 5b und 5c sind in die Maske nach 5a zusatzliche 
Fenster cingeblendet, die bei der Eingabe oder Anderung 
von Parametern geoffnet und bei Abbruch oder Bestatigung 
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des Eingabewertes geschlossen^Bfcien. Das Beispiel nach 
Fig. 5b zeigt ein Eingabefeld ^^Bien numerischen Wert 
mit Angabe der Grenzen, in dene^ler Wert verandert wer- 
den kann, sowie dem 1st- Wert und der Toleranz. Im Beispiel 
nach Fig. 5c besteht nur eine Auswahlmoglichkeit aus meh- 5 
reren Angaben mit diskreten Werten mit Anzeige des Ist- 
Wertes. 

Die Berechnungsvariablen sind von besonderer Bedeu- 
tung fur die Bestimmung der EinstellgroBen. Sie dienen zur 
Feineinstellung des Fertigungsprozesses und sind somit 10 
maBgeblich fur die spatere Qualitat des Produktes. 

Unter dem Begriff MaschineneinstellgroBen werden alle 
GroBen zusammengefaBt, die der Bediener zum Einrichten 
der Anlage fiir eine einwandfreie Fertigung des Produktes 
benotigt. Dazu zahlen diskrete Angaben, welche Anlagen- 15 
komponenten eingerichtet werden sollen und welche nume- 
rischen Werte an den einzeinen Stationen einzustellen sind. 

Die im System ablaufenden Prozesse bei der Bestimmung 
der numerischen EinstellgroBen unterscheiden sich von de- 
nen bei der Ermittiung der diskreten EinstellgroBen. 20 

Die diskreten EinstellgroBen konnen zum Teil direkt bei 
der Eingabe der vom Kunden vorgegebenen Produktdaten 
ermittelt werden. Beispiele hierfur sind die Aktivschaltung 
bestimmter Baugruppen, wie Gazestation "an", wenn das 
Produkt hinterklebt werden soli, und die Angabe des Mate- 25 
rials, wie Hotmelt, Gaze und Falzel. Einige diskrete Ein- 
stellgroBen, die nicht aus Produktdaten abgeleitet werden 
konnen, wie zum Beispiel die Aktivschaltung der Pressen, 
mtissen durch den Bediener ohne eine konkrete Vorgabe ein- 
gegeben werden. Durch die vorgegebenen Daten des Refe- 30 
renzproduktes wird der Bediener unterstutzt. 

Die numerischen EinstellgroBen werden anhand von Al- 
gorithmen aus den numerischen Produktdaten und den Be- 
rechnungsvariablen berechnet. Der Algorithmus stellt im 
allgemeinen die Summe eines deterministischen, aus den 35 
Produktdaten ermittelten, geometrischen Grundwertes und 
einer heuristischen Berechnungsvariablen dar. So errechnet 
sich z. B. die EinstellgroBe "Seitenpressung" aus einem geo- 
metrischen Grundwert, der sich aus der Blockdicke ergibt 
und vom Bediener bei der Eingabe der Vorgaben bestimmt 40 
wird. Der qualitatsbestimmende heuristische Aufschlag, mit 
dem die Starke der seitlichen Pressung festgelegt wird, wird 
aus den Daten des Referenzproduktes ubcrnommcn. 

Eine wichtige Funktion bei der Einrichtung spielen die 
Programm-Module zur Einrichteunterstutzung Aktivator/ 45 
Deaktivator, Controller und Parametersynchronisierer. So- 
bald der Bediener bei der Konfiguration des Produktes Bau- 
gruppen an bzw. ausschaltet, wird der Aktivator/Deaktivator 
aufgerufen, der die Berechnungsvariablen und Maschinen- 
einstellgroBen der betreffenden Baugruppe ein bzw. aus- 50 
blendet und im System die Notwendigkeit der Bestimmung 
hinterlegt. Wird beispielsweise die Gazestation eingeschal- 
tet, so werden die vordere und hintere Anleimhohe und wci- 
tere Parameter eingeblendet, und es werden vom Bediener 
diesbezugliche Angaben, wie Geometric und Material ge- 55 
fordert. Wird die Gazestation deaktiviert, so werden den zu- 
gehorigen MaschineneinstellgroBen numerische und dis- 
krete Werte zugewiesen, die gewahrleisten, daB die Gazesta- 
tion auBer Eingriff ist. Diese Werte sind als sogenannte "De- 
aktive-Werte" im System gespeichert. 60 

Der Controier erleichtert dem Bediener das Einrichten 
und Umriisten dadurch, daB er Abhangigkeiten, die fest de- 
finiert sind, uberpruft und gegebenenfalls selbstandig korri- 
giert. Dies kann durch "Wenn" - "Dann" Abhangigkeiten er- 
folgen. Der Controier wird jedesmal aktiviert, wenn der Be- 65 
diener einem Parameter, der in der Controlertabelle einge- 
tragen ist, einen neuen Wert zuweist. Eine Controlerunter- 
stiitzung in der Einstellung Maschineneinstellwerte mit Va- 
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Der Parametersynchronisierer sorgt dafur, daB nach dem 
Andern eines oder mehrerer Parameter die Daten konsistent 
sind und als neuer Parametersatz verwendet und auch ge- 
speichert werden darf. Es werden nur berechenbare oder 
riickrechenbare Parameter, die nicht deaktiviert sind, neu 
berechnet. Die deaktivierten Parameter behalten ihren deak- 
tiven Wert. Beim Synchronisieren konnen die neu errechne- 
ten Werte auf ihren Gultigkeitsbereich uberpruft werden. 
Hier ergibt sich eine Kollisionsiiberprufung, die fiir alle be- 
und zuruckrechenbare Parameter eine Fehlerhilfe ausgeben 
kann. Kann beim Synchronisieren kein plausibler Datensatz 
erzeugt werden, muB dem Bediener die Moglichkeit gege- 
ben werden, in die Ansicht Vorgaben zu wechseln. Die Vor- 
gaben miissen alle im zulassigen Bereich sein. Der Parame- 
tersatz ist nach dem Berechnen synchronisiert und kann ge- 
speichert werden. So kann auch eine automatische Fehler- 
korrektur ablaufen, wenn der Bediener trotz Fehlerhilfe 
nicht in der Lage ist, einen kollisionsfreien Parametersatz 
einzustellen. 

Patentanspriiche 

1. Buchfertigungssystem, welches eine Buchferti- 
gungsstraBe mit mehreren Fertigungsmaschinen, Sen- 
soren zur Uberwachung von Maschinenparametern, 
Aktoren zur Einstellung von Maschinenparametern, 
Anzeigevorrichtungen zur Benutzerfuhrung, Eingabe- 
vorrichtungen zur Steuerung und Bestatigung sowie 
Rechner umfaBt, mittels der programmgesteuert Auf- 
tragsdaten verarbeitet, EinrichtungsmaBnahmen durch- 
gefuhrt und Maschinenprozesse iiberwacht werden, 
dadurch gckennzeichnet, daB die Rechner wenigstens 
einen als Server ausgebildeten Leitrechner umfassen, 
der uber wenigstens ein Datenbus-System einerseits 
mit speicherprogrammierbaren Steuerungen SPS, an 
die die Aktoren und/oder Sensoren angeschlossen sind, 
und andererseits mit als Clients ausgebildeten Arbeits- 
stationen verbunden ist, daB in Speichern, auf die der 
Leitrechner Zugriff hat, sowohl wenigstens eine Daten- 
bank als auch wenigstens ein Programm gespeichert 
sind und daB zur Fertigung durch das Programm oder 
die Programme anhand der in der Datenbank oder den 
Datenbanken gespeicherten Daten Einstellparameter 
an die speicherprogrammierbaren Steuerungen SPS 
iibergeben werden und diese ihrerseits programmge- 
steuert die Einrichtung, die Ablaufsteuerung und/oder 
die Regelung der Maschinen mittels der Aktoren und 
Sensoren vornehmen und/oder einen Bedienerdialog 
mit Bedieneranweisungen auf den Anzeigevorrichtun- 
gen und Bedicnereingaben uber die Eingabevorrich- 
tungen steuern. 

2. Buchfertigungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB von den speicherprogrammierba- 
ren Steuerungen SPS Betriebsparameter an den Leit- 
rechner ruckiibertragen werden. 

3. Buchfertigungssystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Datenbank oder die Da- 
tenbanken Produktdaten und/oder Berechnungsvaria- 
blen und/oder MaschineneinstellgroBen und/oder Auf- 
tragsdaten und/oder Kundendaten und/oder Material- 
stammdaten umfassen. 

4. Buchfertigungssystem nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der Datenbank oder den Daten- 
banken zusatzlich Stordatcn und/oder Wartungs- und 
Instandhaltungskennwerte und/oder Qualitatsdaten 
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und/oder Funktionsablauf^fcL-verknupfungen fur un- 
terschiedliche Produktior^^Bnten gespeichert sind. 

5. Buchfertigungssystem naHi einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Programm oder 
die Programme mehrere Programm-Module umfassen 5 
und daB ein Daten- und Parameteraustausch zwischen 
diesen Programm- Modulen unmittelbar und/oder uber 
einen gemeinsamen Programmkern und/oder uber die 
Datenbank erfolgt. 

6. Buchfertigungssystem nach Anspruch 5, dadurch LO 
gekennzeichnet, daB Programm-Module zur Anlagen- 
konfiguration und/oder Stammdatenverwaltung und/ 
oder Auftragsbearbeitung und/oder ProzeBkonfigura- 
tion und/oder Einrichten und/oder Anlagcnuberwa- 
chung und/oder Auftragsuberwachung vorgesehen L5 
sind. 

7. Buchfertigungssystem nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Programm-Module zur Para- 
metrierung und zum Einrichten einen Aktivator/Deak- 
tivator, einen Controler und einen Parametersatzsyn- 20 
chronisierer umfassen. 

8. Buchfertigungssystem nach einem der Anspriiche 5 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in der Datenbank 
Parametersatze von typischen Produkten oder Produkt- 
klassen gespeichert sind und mittels der Programm- 25 
Module aus den jeweiligen Auftragsdaten und den ge- 
speicherten Parametersatzen sowie zusatzlichen Erfah- 
rungs- und/oder Korrekturparametern individuelle Fer- 
tigungsparametersatze berechnet werden. 

9. Buchfertigungssystem nach Anspruch 8, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die Erfahrungs- und/oder Korrek- 
turparameter aus den Fertigungsparametersatzen und 
den Ist-MaBen bereits gefertigter Produkte und Pro- 
duktklassen berechnet und/oder aktualisiert werden. 

10. Buchfertigungssystem nach einem der Anspriiche 35 
5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich Pro- 
gramm-Module zur Ahnlichkeitssuche und/oder Quali- 
tatsdatenerfassung und -auswertung und/oder Dia- 
gnose und/oder Warning vorgesehen sind. 

11. Buchfertigungssystem nach Anspruch 9, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB fur ParametrisierungsmaBnahmen 
die gespeicherten Daten eines ahnlichen Referenzpro- 
duktes aufrufbar sind, bei denen dann nur die abwei- 
chenden Parameter geandert werden. 

12. Buchfertigungssystem nach einem der Anspriiche 45 
5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Programm- 
Module visuelle Benutzerschnittstellen umfassen, 
durch die in mehrcren Bildschirmbereichen gleichzci- 
tig eine Darstellung der gesamten Anlage, eine sche- 
matische Darstellung einzelner Maschinenteile, kon- 50 
textsensitiv dazu eine Parameterdarstellung der ausge- 
wahlten Maschinenteile und eine Statu sanzeige der ge- 
samten Anlage oder einzelner Maschinenteile erfolgt. 

13. Buchfertigungssystem nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die visuelle Benutzerschnittstelle 55 
gleichzeitig den Ablauf mehrerer Programm-Module 
vorsieht und einen Wechsel von einer zur anderen Bild- 
schirmdarstellung direkt, d. h. auch ohne Durchlaufen 
der Menu-Baumstrukturen der Programm-Module um- 
faBt. 60 
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